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PENGARUH VARIASI VOLUME DAN BENTUK SALURAN 
PENAMBAH (RISER)  TERHADAP SIFAT FISIS DAN KEKERASAN 




 Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi volume dan bentuk 
saluran penambah (riser) terhadap penyusutan,cacat porositas, density, kekerasan dan 
foto mikro. Bahan baku penelitian ini adalah alumunium bekas dari berbagai komponen 
yang dicor ulang. 
 Pada penelitian ini saluran penambah yang digunakan berbentuk 
lingkaran,persegi dan segitiga. Pengujian yang akan dilakukan antara lain uji 
penyusutan, uji density, pengamatan porositas, uji kimia, uji kekerasan brinell (standar 
ASTM E 10), dan  uji foto mikro (standar ASTM E 3). 
 Hasil penelitian menunjukan bahwa hasil rata-rata penyusutan tertinggi terdapat 
pada saluran penambah (riser) segitiga sebesar 2,31%, sedangkan saluran penambah 
(riser) persegi 2,03% dan didapatkan penyusutan terendah pada saluran penambah 
(riser) lingkaran sebesar 1,78%. Hasil density tertinggi terdapat pada pada riser 
segitiga sebesar 2,517 dan riser lingkaran sebesar  2,412, dan didapatkan nilai 
density terendah pada riser persegi sebesar 2,321. Hasi komposisi kimia di temukan 
unsur kimia yaitu Alumunium (Al) 86,79% sebagai bahan utama,serta Silikon (Si) 
9,49%, sehingga dari unsur yang ada material ini termasuk logam alumunium 
paduan silicon (Al-Si). Harga kekerasan tertinggi terdapat pada riser segitiga sebesar 
76,70 (HBN), sedangkan riser lingkaran 74,72 (HBN) dan riser persegi sebesar 
72,33 (HBN). 
Kata kunci : Saluran Penambah, Paduan Alumunium, Penyusutan, Density, 
Porositas, Kekerasan, Struktur Mikro, Cetakan Pasir. 
 
Abstract 
This study aims to determine the effect of variation of volume and shape of 
riser channel to shrinkage, porosity defect, density, hardness and micro photo. The 
raw material of this research is used aluminum from various components which are 
re-casted. 
In this study the adder channels used are circular, square and triangular. 
Tests to be performed include depreciation test, density test, porosity observation, 
chemical test, brinell hardness test (ASTM standard E 10), and micro photo test 
(ASTM standard E 3). 
              The results showed that the highest mean shrinkage was found on the 
triangle riser of 2.31%, while the 2.03% rectal riser channel and the lowest 
shrinkage on the circle riser was 1.78 %. The highest density result is in the triangle 
riser of 2.517 and the circle riser of 2.412, and the lowest density value in the square 
riser is 2,321. The chemical composition found in Alumunium (Al) 86.79% as the 




aluminum alloy silicon (Al-Si). The highest hardness price is in the riser triangle of 
76.70 (HBN), while the riser circle 74.72 (HBN) and the square riser is 72.33 
(HBN). 
Keywords: Addition Channel, Aluminum Alloy, Shrinkage, Density, Porosity, 
Hardness, Micro Structure, Sand mold. 
 
1. PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang 
Industri pengecoran logam tumbuh seiring dengan perkembangan teknik dan 
metode pengecoran serta berbagai model produk cor yang membanjiri pasar 
domestik. Produk cor banyak dipergunaan dalam kehidupan sehari-hari mulai dari 
perabotan rumah tangga, komponen otomotif, pompa air sampai propeller kapal. 
Permintaan  pasar  akan  produk  logam cor yang prospektif dan luas ini, kurang 
diimbangi dengan peningkatan kualitas produk (Slamet & Hidayat, 2010). 
Pada coran dapat terjadi berbagai macam cacat tergantung pada bagaimana 
keadaannya, sedangkan cacat-cacat tersebut boleh dikatakan jarang berbeda 
menurut bahan dan macam coran. Banyak cacat ditemukan dalam coran secara 
biasa. Seandainya sebab-sebab dari cacat-cacat tersebut  diketahui, maka 
pencegahan terjadinya cacat dapat dilakukan. Cacat umumnya disebabkan oleh 
perencanaan, bahan yang dipakai (bahan yang dicairkan, pasir dan sebagainya), 
proses (mencairkan, pengolahan pasir, membuat cetakan penuangan, penyelesaian 
dan sebagainya), atau perencanaan coran (Surdia, 2000). 
Salah satu hal yang mempengaruhi terjadinya cacat coran tersebut adalah 
desain  sistem  saluran  yang  kurang  baik.  Sistem  saluran  pada  cetakan pasir 
meliputi cawang tuan, saluran turun (sprue), dan atau waduk, saluran pengalir 
(runner), saluran penambah (riser), dan saluran masuk (In gate). Riser adalah system 
saluran yang berfungsi untuk menampung kelebihan logam cair, sebagai cadangan 
logam cair bila terjadi penyusutan dan pengumpan untuk menyuplai cairan logam 
kepada produk cor bila terjadi penyusutan. Saluran penambah memberikan logam 
cair yang mengimbangi penyusutan dalam proses pembekuan dari coran. 
Ukuran saluran penambah (riser) seringkali digunakan sebagai parameter 
untuk mengamati perilaku pembekuan logam pada proses pengecoran. Dalam hal ini 
yang menjadi perhatian adalah pengaruh ukuran saluran penambah (riser) terjadinya 




cacat porositas akan menyebabkan menurunya sifat mekanik dari produk coran. 
Pada  penelitian ini akan dilakukan kajian ukuran  saluran  penambah  (riser) 
tidak  hanya pengaruh terhadap  sifat fisis  saja  tetapi  juga  pengaruh terhadap 
kekerasan produk pada pengecoran alumunium dengan cetakan pasir. Dengan 
mempertimbangkan ukuran saluran penambah (riser) diharapkan dapat 
meningkatkan kualitas produk cor alumunium. 
1.2. Perumusan Masalah 
Untuk memudahkan penelitian maka dirumuskan permasalahan sebagai berikut: 
1) Bagaimana keutuhan produk, perbandingan penyusutan, cacat porositas dan 
density yang dihasilkan coran tiap bentuk saluran penambah (riser) yang 
berbeda. 
2)   Bagaimana perbandingan kekerasan coran dan struktur mikro tiap bentuk 
saluran penambah (riser) yang berbeda. 
3)   Bagaimana komposisi kimia pada produk cor alumunium. 
1.3 Batasan Masalah 
Batasan masalah pada penelitian ini sebagai berikut : 
1) Material yang digunakan adalah alumunium bekas. 
2) Kecepatan penuangan logam cair dianggap seragam. 
3) Cetakan yang digunakan yaitu cetakan pasir basah. 
4) Uji komposisi kimia menggunakan alat uji Emmision Spektrometer. 
5) Pengujian kekerasan menggunakan uji kekerasan Brinell. 
6) Pengujian struktur mikro hasil coran menggunakan Mikroskop Metalografi. 
1.4 Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian ini adalah untuk : 
1) Meneliti  pengaruh variasi bentuk saluran penambah (riser) pada hasil coran 
alumunium, terhadap keutuhan produk, cacat penyusutan ,cacat porositas dan 
density pada pengecoran menggunakan cetakan pasir. 
2) Meneliti pengaruh variasi bentuk saluran penambah(riser) pada hasil coran 
alumunium terhadap distribusi kekerasan dan struktur mikro produk cor  
aluminium. 





1.5 Tinjauan Pustaka 
Tjitro (2001) melakukan penelitian tentang pengaruh bentuk riser terhadap 
cacat penyusutan produk cor alumunium cetakan pasir. Penelitian ini melakukan 3 
variasi yaitu variasi riser I berbentuk silinder dengan diameter 10 mm dan tinggi 60 
mm. variasi riser II berbentuk kerucut terpancung dengan diameter 10 mm dan 25 
mm serta tingginya 60 mm. Variasi riser III berbentuk kerucut terpancung pula 
dengan diameter 10 mm dan 100 mm dimana tingginya 60 mm. Hasil penelitian 
menunjukan bahwa variasi riser III menghasilkan coran tanpa cacat penyusutan. 
Sedangkan variasi riser I dan II terjadi cacat penyusutan akibat tidak berfungsinya 
riser dengan baik.Ini dapat disimpulkan bahwa cacat penyusutan (shrinkage defect) 
dipengaruhi oleh nilai casting modulus.  
Haryono (2013) melakukan penelitian tentang pengaruh bentuk penampang 
riser terhadap cacat penyusutan dan porositas produk cor alumunium cetakan pasir. 
Bentuk penampang riser yang digunakan yaitu kerucut terpancung, silinder dan 
balok. Hasil penelitian menunjukkan bahwa rata-rata presentase penyusutan 
tertinggi terdapat pada spesimen bentuk penampang balok yaitu 1,81%, dan yang 
terendah bentuk penampang kerucut terpancung dengan 1,11% sedangkan yang 
berbentuk silinder nilai rata-rata presentase penyusutannya 1,39%. Untuk hasil rata-
rata porositas tertinggi pada riser kerucut terpancung 2,71% dan yang terendah pada 
riser balok dengan 2,10% sedangkan riser silinder rata-rata porositasnya 2,47%. 
Tjitro dan Hartanto (2002) melakukan penelitian tentang pengaruh modulus 
cor terhadap riser terhadap cacat penyusutan pada produk paduan al-si. Penelitian 
ini melakukan 2 variasi yaitu variasi I berbentuk kerucut terpancung dan variasi II 
berbentuk silinder .Paduan yang digunakan al-si 7% dan 12,5% .Hasil penelitian 
menunjukkan bahwa modulus cor riser dan komposisi paduan berpengaruh terhadap 
terjadinya penyusutan. Cacat penyusutan dapat dieliminir atau dikurangi dengan 
mengontrol modulus cor riser. Modulus cor merupakan perbandingan antara volume 
terhadap luas permukaan coran. Modulus cor besar berarti waktu pembekuan cairan 







2 METODE PENELITIAN 














                  Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 
2.2 Alat dan Bahan Penelitian 
Alat yang digunakan dalam penelitian ini yaitu : 
1) Kowi       6) Jangka Sorong 
2) Kompor Gas      7) Alat Uji Spektrometer 
3) Tungku      8) Alat Uji Brinell 
4) Timbangan Digital     9) Miskroskop Metalografi 
5) Gelas Ukur          
Bahan yang digunakan dalam penelitian ini yaitu : 
1) Alumunium Bekas 
2) Pasir Cetak     
3) Potongan Besi    













Gambar 2. Aliran proses pada pembuatan coran 
2.3 Langkah Penelitian 
2.3.1 Perencanaan desain pola 
 
Gambar 3. Pola cetakan 
 
Gambar 4. Dimensi saluran turun (sprue) 
                 















2.3.2  Pembuatan cetakan pasir 
1) Persiapkan pasir kering 80% + air 20% sampai pasir basah mampu 
dibentuk. 
2) Mempersiapkan kerangka cetak, pola produk yang akan di cor. 
3) Mempersiakan papan kayu yang diletakkan dibawah kerangka cetak yang 
berfungsi sebagai alas kerangka cetak bawah (drag) 
4) Mengoleskan calcium carbonat diatas papan kayu dan pola supaya pasir 
cetak tidak mudah menempel pada papan dan pola tersebut. 
5)  Menuangkan pasir cetak kedalam kerangka cetak sambil ditumbuk hingga 
diperoleh padat yang merata. 
6) Meratakan cetakan lalu membalik kerangka cetak bawah yang telah terisi 
penuh dengan pasir cetak dan menyingkirkan papan kayu dari kerangka 
cetak bawah 
7) Mengoleskan kembali calcium carbonat pada permukaan pola cetakan 
pasir hingga merata ,Meletakan kerangka cetak atas (cope) diatas kerangka 
cetak bawah dan dikaitkan sehingga pasangan kerangka tidak mudah 
bergeser atau bergerak dan tidak lupa memasang saluran penambah (riser) 
dan saluran turun (sprue) pada pola. 
8) Menuangkan pasir cetak kedalam kerangka cetak atas sambil menumbuk 
pasir cetak hingga padat dan meratakannya. 
9) Setelah pasir cetak padat lepaskan saluran penambah (riser) dan saluran 
turun (sprue) supaya pasir tidak masuk kedalam pola yang dibuat. 
10) Melepaskan kerangka cetak atas dan bawah untuk proses pembuatan 
lubang masuk (ingate) 
11) Mengeluarkan pola dari cetakan pasir, dengan terangkatnya pola dari 
cetakan pasir maka akan meninggalkan rongga atau pola cetak (cavity). 
12) Memasang kembali kerangka cetak atas diatas kerangka cetak bawah. 
Pada tahap ini cetakan pasir sudah siap untuk dituangkan logam cair dan 
produk cor. 






2.3.3. Peleburan logam alumunium 
1) Mempersiapkan dapur peleburan antara lain seperangkat kompor gas dan 
tungku  
2) Menyalakan kompor kemudian letakan kowi di atasnya. 
3) memasukan alumunium bekas (rosok) kedalam kowi 
4) Tunggu sampai alumunium mencair 
5) Bersihkan cairan alumunium dari kotoran atau kerak yang menempel pada 
alumunium rosok yang sudah mencair 
2.3.4. Penuangan alumunium cair 
1) Mengukur suhu alumunium cair sampai didapat suhu lebih dari 660 
0
C. 
2) Mendekatkan cetakan pasir didekat dapur peleburan untuk   menghindari 
penurunan temperature yang terlalu besar ketika akan dituangkan ke dalam 
pola cetakan. 
3) Angkat kowi yang berisi alumunium dengan alat yang sudah di siapkan 
kemudian tuangkan cairan alumunium kedalam cetakan pasir yang sudah 
di buat. 
2.3.5. Pembongkaran cetakan pasir 
Cetakan didiamkan selama kurang lebih 2 menit kemudian dibongkar dan di 
bersihkan dari pasir yang menempel pada benda coran sampai bersih. 
 2.3.6. Perhitungan Modulus Cor 
  Pada perhitungan modulus cor dengan rumus : 




Dimana :     Mc  : Modulus Cor              (mm) 
                   Vc  : Volume Cor                (mm
3
) 
                   Ac  : Luas Permukaan Cor   (mm
2
) 
 2.3.7. Pengujian Cacat Penyusutan 
  Untuk menghitung prosentase penyusutan  dengan persamaan : 
  
                      
         
        
                  Dimana :       S   : persentase penyusutan 
                             P cetakan  : Volume Cetakan 




 2.3.8. Pengujian Kekerasan 
Pengujian kekerasan dilakukan untuk mengetahui hasil kekerasan dari 
benda uji pada beberapa bagian sehingga dapat diketahui distribusi 
kekerasan rata-ratanya dari semua bagian yang di uji. Kekerasan merupakan 
ketahanan bahan terhadap goresan atau penetrasi pada permukaannya. 
Pengujian kekerasan menggunakan metode brinell dengan rumus : 
    
  
     √      
 
                               Dimana :  
BHN    = Brinell Hardness Number 
P         = Beban yang diberikan (kgf) 
D  = Diameter Indentor (mm) 
d = Diameter lekukan rata-rata hasil indentor 
3.   HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1  Pengamatan keutuhan produk cor 
Pada proses ini yang diamati adalah keutuhan produk coran dari segi 
bentuk apakah sesuai dengan cetakan yang di buat, keutuhan produk coran dapat 
di pengaruhi dari hasil pembuatan pola cetakan pasir dan proses pembekuan 
logam alumunium jika pola cetakan baik dan proses pembekuan alumunium 
berjalan dengan baik maka hasil produk coran mendapat berhasil. Setelah 
produk coran dirasa baik baru dilakukan pengujian-pengujian selanjutnya jika 
tidak sesuai dengan pola yang dibuat produk dimasukkan ke kowi untuk 
selanjutnya dilebur kembali.  
 
 














3.2 Hasil pengujian cacat penyusutan 
Sebelum melakukan pengujian penyusutan pada saluran penambah (riser) 
ini digunakan untuk menentukan modulus cor dari riser setiap variasi. Modulus 
cor ini akan digunakan untuk memperkirakan arah pembekuan dari produk cor. 
1) Perhitungan modulus cor  
 Modulus Cor Produk  
 Mc = 
            
          
 = 3,9 mm 
 Contoh Modulus Cor Riser Lingkaran 
 Mc = 
          
         
 = 4,6 mm 
Tabel 1. Nilai Modulus Cor 
No Spesimen Modulus (mm) 
1 Pola Asli 3,9 
2 Riser Lingkaran 4,6 
3 Riser Persegi 4,2 
4 Riser Segitiga 4,0 
 
Berdasarkan perhitungan diatas, diperoleh nilai modulus riser yang 
lebih besar dari modulus produk cor. Hal ini bertujuan untuk menghasilkan 
pembekuan logam kearah saluran penambah (riser), Sehingga pembekuan 
riser lebih lambat dari produk coran. 
2)  Persentase penyusutan produk cor 
Tabel 2. Hasil Pengukuran Volume Spesimen Asli dan Hasil Coran 






Diameter atas batang tap 
handle 
26,16 25,96 25,90 25,86 
Diameter luar tap handle 49,96 49,00 48,90 48,80 
Tebal lengan tap handle 7,76 7,50 7,46 7,40 





Perhitungan presentase penyusutan  
 Contoh perhitungan produk cor riser lingkaran 
S = 
                 
        
 x 100 % = 0,76 % 
Tabel 3. Hasil Presentase penyusutan dalam persen (%) 















26,16 25,96 0,76 25,90 0,99 25,86 1,14 
Diameter luar 
tap handle 
49,96 49,90 1,92 48,90 2,12 48,80 2,32 
Tebal lengan tap 
handle 
7,76 7,50 3,35 7,46 3,86 7,40 4,63 
Panjamg tap 
handle 
29,85 29,52 1,10 29,50 1,17 29,48 1,17 
Rata – Rata    1,78  2,03  2,31 
                          
 
Gambar 8. Persentase penyusutan variasi bentuk saluran 
 penambah (riser). 
 Dari gambar diatas dapat diketahui saluran penambah lingkaran dan 
persegi memiliki presentase penyusutan yang lebih kecil yaitu 1,78% dan 






























2,31%. Hal ini disebabkan oleh banyaknya logam menyusut selama proses 
pembekuan yang disebabkan perbedaan ukuran saluran penambah. 
Perbedaan bentuk ini berpengaruh terhadap nilai modulus cor riser pada 
setiap variasi. Nilai modulus cor mempengaruhi laju pembekuan logam cair 
selama proses pembekuan,semakin tinggi nilai modulus cor semakin lama 
proses pembekuan dan sebaliknya. Pada saluran lingkaran nilai modulus 
cornya besar menyebabkan bidang pembekuan bergerak dari arah tepi 
dinding cetakan lebih lambat saling bertemu didaerah pusat sumbu simetri 
riser, sehingga jarak tempuh logam cair riser ke cetakan lebih konstan. Pada 
saluran persegi nilai modulus cornya lebih kecil dari lingkaran,dengan 
modulus yang kecil menyebabkan jarak antara tepi dinding cetakan ke pusat 
sumbu simetri riser kecil, sehingga logam cair didalam riser cepat membeku 
dan kesulitan untuk mengisi kekurangan logam cair kedalam produk cor. 
Sedangkan pada saluran segitiga modulus cornya lebih kecil dari 
persegi,menyebabkan bidang pembekuan yang bergerak dari arah tepi 
dinding cetakan lebih cepat saling bertemu didaerah pusat sumbu simetri 
riser, sehingga logam cair didalam riser semakin cepat membeku dan lebih 
sulit untuk mengisi kekurangan logam cair kedalam produk cor. 
3.3  Hasil Pengamatan Cacat Porositas 
Pengamatan ini dilakukan untuk mengetahui cacat porositas pada 


















       A                         B                                 C 
Gambar 9. Perbandingan porositas spesimen. (A) Riser Lingkaran, (B) Riser 





Dari gambar diatas bisa diketahui porositas tertinggi terdapat pada 
spesimen riser lingkaran, diikuti spesimen riser persegi. Sedangkan porositas 
terendah terdapat pada spesimen riser segitiga. 
  Hal ini disebabkan gas hydrogen yang terlarut menyebabkan porositas. 
Pada cetakan pasir yang digunakan terdapat uap air karena cetakan yang 
digunakan cetakan pasir basah, pada temperatur tinggi uap air ini akan 
bereaksi dengan alumunium,ketika alumunium cair dituangkan kedalam 
cetakan reaksinya adalah gas hydrogen. Pada riser segitiga laju pembekuan 
lebih cepat sehingga menyebabkan gas hydrogen yang terlarut didalam riser 
jumlahnya lebih sedikit. Pada riser persegi laju pembekuan lebih lama 
sehingga gas hydrogen yang terlarut didalam logam cair semakin banyak. 
Pada riser lingkaran laju pembekuan lebih lama dengan persegi dan segitiga 
sehingga gas hydrogen yang terlarut pada riser lebih banyak. 
3.4 Hasil Perhitungan Density 
Tabel 4. Hasil perhitungan density 
Variasi Riser No Berat (gram) Volume (ml) Density(p) 
 1 1,68 0,8 2,10 
 2 1,67 0,8 2,08 
Lingkaran 3 1,88 0,8 2,35 
 4 2,65 1 2,65 
 5 2,42 1 2,42 
       Rata-rata  2,321 
 1 1,82 0,8 2,27 
 2 1,78 0,8 2,22 
Persegi  3 2,11 1 2,11 
 4 2,80 1 2,80 




       Rata-rata  2,412 
 1 2,06 0,8 2,57 
 2 1,84 0,8 2,30 
Segitiga 3 2,19 1 2,19 
 4 2,84 1 2,84 
 5 2,68 1 2,68 
       Rata-rata  2,517 
 
 
Gambar 10. Grafik Hasil Uji Density 
Dari gambar diatas menjelaskan hasil pengujian density dapat 
diketahui nilai tertinggi pada riser segitiga sebesar 2,517 dan riser persegi 
sebesar  2,412, dan didapatkan nilai density terendah pada riser lingkaran 
sebesar 2,321. Semakin tinggi nilai density maka semakin tinggi kepadatan 
spesimen. Sebaliknya, semakin rendah nilai density maka semakin rendah 
pula kepadatan spesimennya. Sehingga spesimen dengan bentuk riser 
segitiga memiliki kepadatan paling tinggi dibandingkan dengan bentuk riser 
persegi dan lingkaran. 















































1 27 0,71 2,5 30 74,25 
72,33 
2 28 0,73 2,5 30 68,79 
3 27 0,71 2,5 30 74,25 
4 30 0,78 2,5 30 59,82 
5 28 0,73 2,5 30 68,79 
6 30 0,78 2,5 30 59,82 
7 26 0,68 2,5 30 80,12 
8 29 0,73 2,5 30 64,07 
9 25 0,65 2,5 30 86,71 
10 25 0,65 2,5 30 86,71 
 




















1 27 0,71 2,5 30 74,25 
74,72 
2 26 0,68 2,5 30 80,12 
3 27 0,71 2,5 30 74,25 
4 27 0,71 2,5 30 55,82 
5 28 0,73 2,5 30 68,79 
6 29 0,76 2,5 30 64,07 
7 27 0,71 2,5 30 74,25 
8 28 0,73 2,5 30 68,79 
9 25 0,65 2,5 30 86,71 
10 26 0,68 2,5 30 80,12 
 




















1 25 0,65 2,5 30 86,71 
76,70 




3 27 0,71 2,5 30 74,25 
4 26 0,68 2,5 30 80,12 
5 27 0,71 2,5 30 74,25 
6 30 0,78 2,5 30 59,82 
7 26 0,68 2,5 30 80,12 
8 29 0,73 2,5 30 64,07 
9 25 0,65 2,5 30 86,71 
10 25 0,65 2,5 30 86,71 
 
 
Gambar 12. Grafik Hasil Uji Kekerasan 
Dari grafik diatas dapat diketahui bentuk saluran penambah (riser) 
segitiga mempunyai nilai kekerasan brinell tertinggi yaitu sebesar 76,70 
BHN, bentuk saluran penambah (riser) persegi  sebesar 74,72 BHN, dan 
terendah yaitu pada bentuk saluran penambah (riser) lingkaran sebesar 
72,33 BHN. Hal tersebut terjadi karena cacat porositas menyebabkan 
kekerasan logam berkurang. Spesimen dengan bentuk riser segitiga 
memiliki kekerasan tertinggi karena persentase porositasnya paling rendah 
dibanding dengan bentuk riser persegi dan lingkaran.  
3.6  Hasil Pengujian Komposisi Kimia 
Pengujian komposisi kimia dilakukan di Laboratorium POLMAN 
Ceper, Klaten dengan menggunakan alat uji Spectrometer. Pada pengujian 
komposisi ini alat dapat melakukan pembacaan secara otomatis sehingga 
dideteksi beberapa jenis-jenis unsur kimia, dan berikut adalah data dari hasil 
komposisi kimia. 





Spesimen Uji (%) 
Standart  
Deviasi 
1 Al 86,79 0,2273 





























3 Fe 1,14 0,155 
4 Cu 0,132 0,0007 
5 Mn 0,195 0,0071 
6 Mg <0,0500 0,0 
7 Cr <0,0150 0,0 
8 Ni <0,0368 0,0036 
9 Zn 2,03 0,0552 
10 Sn 0,0529 0,0025 
11 Ti 0,0183 0,0012 
12 Pb <0,0300 0,0 
13 Be 0,0001 0,0 
14 Ca 0,0090 0,0035 
15 Sr <0,0005 0,0 
16 V <0,0100 0,0 
17 Zr 0,0213 0,0127 
 
Dari hasil pengujian komposisi kimia terdapat 17 unsur, ada 5 unsur 
yang dominan pada coran alumunium yaitu Silikon (Si) 9,49%, Besi (Fe) 
1,14%, Seng (Zn) 2,03%, Tembaga (Cu) 0,132%, (Mn) 0,195% yang 
berpengaruh. Sehingga dari unsur yang ada material ini termasuk logam 
alumunium paduan  Silikon (Al-Si), karena unsur Silikon (Si) merupakan 
paduan terbesar yaitu 9,49%. 
Pengaruh silikon (Si) 9,49% mempunyai pengaruh baik dan 
mempermudah proses pengecoran, memperbaiki sifat-sifat atau 
karakteristik coran, menurunkan penyusutan dalam coran, meningkatkan 
ketahanan korosi. Sedangkan pengaruh buruk yang ditimbulkan adalah 
penurunan keuletan material tehadap bahan kejut dan coran akan rapuh jika 
kandungan terlalu tinggi. Pengaruh Besi(Fe) 1,14% mencegah terjadinya 
penempelan logam cair pada cetakan selama proses penuangan dan 
pengaruh buruk yaitu penurunan sifat mekanis, penurunan kekuatan tarik, 
tibulnya bintik keras pada hasil coran, peningkatan cacat porositas. 
Pengaruh Seng (Zn) 2,03% menghasilkan efek tidak berguna, konsentrasi 
paduan kurang dari 3% menaikkan kekuatan sangat tinggi sehingga 
cenderung memproduksi tegangan retak. Pengaruh Tembaga (Cu) 0,132% 
menghasilkan efek yang baik peningkatan kekerasan bahan, perbaikan 
kekuatan tarik, mempermudah peoses pengerjaan dengan mesin dan 
mengurasi ketahanan terhadap korosi secara umum dan kandungan mangan 
(Mn) 0,195% akan menaikkan kekuatan dalam temperatur yang tinggi.  
3.7 Hasil Uji Foto Mikro 
 Pengamatan strukrtur mikro dilakukan menurut standar pengujian 




diperoleh gambar tampilan seperti yang terlihat pada gambar 14. sampai 
gambar 15. dan dibandingkan dengan buku ASTM (ASTM Metal Handbook 
















    A                B                 C  
Gambar 14. Perbandingan foto mikro pada pembesaran 100x. (A) Riser 











  A   B   C 
 
Gambar 15. Perbandingan foto mikro pada pembesaran 200x. (A) Riser 
lingkaran, (B) Riser persegi, (C) Riser segitiga. 
 Struktur mikro yang ada terdiri dari unsur Si (silicium/silikon) dan Al 
(aluminium). Unsur Si (hitam) berbentuk kecil memanjang seperti jarum, 
sedangkan unsur Al berupa burupa butiran besar berwarna putih. Dari hasil 
foto mikro diatas pengaruh dari variasi bentuk saluran penambah (riser) 
terhadap foto mikro yaitu berpengaruh tetapi kurang signifikan karena nilai 







Setelah dilakukan penelitian dan menganalisa data hasil penelitian maka 
dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : 
1) Dari hasil pengujian penyusutan bahwa bentuk riser  segitiga memiliki rata-rata 
penyusutan paling besar 2,31 %, sedangkan untuk riser persegi 2,03%, dan rata-
rata paling kecil pada riser lingkaran 1,78%. Hasil pengamatan porositas 
menunjukkan  riser lingkaran memiliki porositas paling tinggi dibandingkan 
dengan riser persegi dan riser segitiga. Hasil pengujian density tertinggi pada riser 
segitiga sebesar 2,517 sedangkan riser persegi sebesar 2,412 dan  nilai density 
paling rendah pada riser lingkaran sebesar 2,321. Sehingga nilai density paling 
tinggi terdapat pada riser segitiga yaitu sebesar 2,517. 
2) Hasil pengujian kekerasan menunjukkan harga kekerasan rata-rata bentuk riser 
lingkaran sebesar 72,33 BHN, sedangkan riser persegi sebesar 74,72 BHN, dan 
riser segitiga sebesar 76,70 BHN. Sehingga harga kekerasan paling tinggi terdapat 
pada riser segitiga yaitu sebesar 76,70 BHN. Hasil pengujian struktur mikro di 
dapat Struktur yang dominan ada pada produk coran  terdiri dari unsur Si 
(silicium/silikon) dan Al (aluminium). Unsur Si (hitam) berbentuk kecil 
memanjang seperti jarum, sedangkan unsur Al berupa butiran besar berwarna putih.  
3) Dari pengujian komposisi kimia ditemukan unsur kimia berupa (Al) 86,79% (Si) 
9,49% (Fe) 1,14% (Zn) 2,03% (Cu) 0,132% (Mn) 0,195% dan unsur-unsur 
lainnya. Dan termasuk logam paduan Al-Si. 
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